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ABSTRAK 
PT Trias Sentosa adalah sebuah perusahaan yang menghasilkan 
polypropylene dan polyester tllm yang digunakan sebagai pengemas untuk 
berbagai macam barang. Sistem penyimpanan yang digunakan untuk meyirnpan 
barang-barang hasil produksi untuk distribusi Iokal di PT Trias Sentosa adalah 
dengan menggunakan rak bersusun. Kendala yang dihadapi oleh PT Trias Sentosa 
dalam rnelaksanakan proses penyirnpanan dan pengarnbilan barang adalah pada 
segi assignment (penernpatan) barang dalam susunan rak dan pencarian lokasi 
barang yang akan diambil. Penempatan barang dalam susunan rak yang selarna ini 
dilakukan adalah random dan pengambilan barang kurang memperhatikan sistem 
FIFO. . 
Untuk mengatasi masalah tersebut maka diperlukan suatu sistem 
penanganan barang dalarn gudang. Sistem yang ditawarkan dalam Tugas Akhir ini 
adalah suatu sistem penyimpanan dan pengambilan barang dengan single-
command mode. Dalam sistem ini akan dapat ditentukan dirnana bara. g-barang 
yang masuk ke gudang akan ditempatkan dalam susunan rak dan sistern ini juga 
menyangkut pencarian Iokasi barang yang akan diambil. 
Kebijaksanaan yang digunakan untuk menyimpan barang-barang yang 
masuk dalam sistem ini mengacu pada kebijaksanaan shared storage policy 
dimana satu lokasi tidak selalu digunakan untuk menyimpan barang yang sama 
dan penempatan barang ke dalam sel-sel disesuaik:?.n dengan prioritas barang dan 
nilai jangkauan tiap sel terhadap titik I/0 dimana barang yang mempunyai 
prioritas lebih kecil akan menempati sel yang lebih dekat dengan titik I/0. 
Parameter yang digunakan untuk menentukan nilai jangkauan sel terhadap titik 
I/0 adalah jarak rectilinier sesuai layout gudang. 
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1.1 Latar Belakang 
BABI 
PENDAHULUAN 
Pada saat ini dunia usaha dituntut untuk mampu menyesuaikan diri dengan 
kemajuan jaman, ditambah dengan isu globalisasi, suatu industri mutlak harus 
dapat bekerja secara cepat, efisien dan teliti. 
Pergudangan rnerupakan salah satu bagian dalam suatu industri dirnana 
salah satu fungsinya adalah sebagai tempat menyimpan barang-barang basil 
produksi yang akan dijual. Barang-barang inilah yang merupakan sumber 
pendapatan dari perusahaan, oleh karena itu perlu mendapat penanganan dan 
pengawasan dengan baik. Hal ini berarti pengaturan barang dalam gudang juga 
perlu diperhatikan sehingga puda saat barang masuk dapat segera ditangani 
dengan baik dan mempennudah serta mempercepat proses pengambilan barang 
tersebut pada saat diperlukan. Dengan demikian hal-hal yang tidak diinginkan 
bisa dihindari dan keberadaannya senantiasa dapat terpantau serta infonnasi 
tentang keberadaan barang tersebut dapat diperoleh secara cepat dan akurat 
sehingga permintaan pelanggan dapat dengan cepat dilayani. Oleh karena itu 
diperlukan suatu sistern yang mampu meningkatkan efisiensi dalam pengelolaan 
barang dalam gudang dan dalarn pelayanan DO (Delivery Order) yang masuk . 
Dengan adanya sistern ini diharapkan pengaturan barang yang masuk dalam 
gudang bisa lebih teratur dan informasi-informasi yang akurat tentang keberadaan 
barang dalam gudang dapat diperoleh dengan cepat serta perputaran barang dapat 
terkendali, dalam arti barang yang masuk dalam gudang lebih dahulu harus 
diambil lebih dahulu (FIFO) sehingga ak:an mempennudah dan mempercepat 
proses pencarian barang dalam gudang. Oleh karena itu diperlukan komputer 
sebagai alat bantu karena apabila dikeijakan secara manual tentu akan memakan 
waktu, biaya dan tenaga 
1.2 Permasalahan 
Pada saat ini sistem penanganan barang dalam gudang di PT TRIAS 
SENTOSA masih dilakukan secara manual yaitu infonnasi tentang keberadaan 
persediaan barang dalam gudang dicatat di atas kertas sehingga pada saat DO 
(Delivery Order) masuk, bagian gudang mengalami kesulitan daJam pencarian 
data barang dalam gudang. Kondisi seperti ini mengakibatkan proses pencarian 
barang memakan waktu yang cukup lama dan seringkali 
pengambilan/pengeluaran barang tidak menghiraukan barang mana yang masuk 
dalam gudang lebih dahulu yang harus dikeluarkan lebih dahulu, ini berarti sistem 
FIFO kurang dilaksanakan dalam praktek di lapangan. Selain itu dalam 
menangani barang-barang yang masuk, petugas gudang mengalami kesulitan 
untuk mencari lokasi yang kosong dimana barang-barang tersebut akan 
ditempatkan. Hal ini karena banyaknya jumlah sel-sel dalam rak-rak tersebut 
sehingga untuk menempatkan barang yang masuk kedalam rak-rak tersebut, 
petugas gudang menunggu adanya barang yang keluar terlebih dahulu barn 
kemudian tempat yang kosong tersebut diisi dengan barang yang masuk dan 
penempatannya kurang tertata dengan rapi. Oleh karena itu dalam Tugas akhir ini 
akan didisain suatu sistem yang dapat mengatasi hal tersebut diatas. 
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1.3 Batasan Masalah 
Mengingat luasnya permasalahan maka dalam menyusun tugas akhir ini 
penulis membatasi masalah agar tercapai tujuan yang diharapkan. Batasan 
masalah yang ada antara lain: 
• Sistem yang didisain dibatasi hanya pada pengelolaan barang jadi di dalam 
gudang untuk distribusi lokal, yaitu penanganan DP (Daftar Pengepakan) yang 
masuk dan pelayanan DO (Delivery Order) yang masuk 
• Parameter yang digunakan dalam penentuan lokasi sel dari rak-rak dalam 
gudang yang terdekat dengan pintu adalah jarak rectilinier sesuai dengan 
layout gudang. 
• Cara pengambilan barang dalam gudang dan peralatan yang digunakan di luar 
pembahasan tugas akhir. 
1.4 Tujuan Penelitian 
• 
• 
Tujuan yang ingin dicapai pada penulisan tugas akhir ini adalah : 
Memberikan usulan suatu sistem penanganan barang di dalam gudang . 
Memberikan alternatif pada bagian gudang dalam peletakan barang yang 
masuk ke dalam lokasi rak-rak yang ada. 
• Meningkatkan efisiensi dalam memproses DO (Delivery Order) yang masuk 
• 
dan menghindari adanya kekeliruan dalam pengiriman barang. 
Menyajikan infonnasi yang berhubungan dengan barang dalam gudang secara 
cepat dan akurat sehingga barang dalam gudang senantiasa dapat terpantau. 
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1.5 Manfaat Penelitian 
Penulisan tugas akhir dan sistem yang didisain diharapkan bisa 
meningkatkan efisiensi dalam penanganan barang di gudang dan dapat menunjang 
proses pengambilan keputusan pada bagian-bagian yang terkait 
1.6 Sistematika Penulisan 
Sistematika penulisan dalam Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut : 
Bab I : Membahas tentang gambaran umum yang merupakan pokok pikiran 
masalah secara keseluruhan 
Bab II : Membahas tentang landasan teori yang digunakan 
Bab III Analisis Sistem 
Bab IV Disain Sistem 
Bab V Implementasi Sistem 




2.1 Gudang dan Penggudangan 
Gudang (kata benda) adalah bangunan yang dipergunakan untuk 
menyimpan barang dagangan. Penggudangan (kata kerja) ialah kegiatan 
menyimpan dalam gudang. Pada dasarnya gudang adalah sarana untuk melayani 
tujuan tertentu, dan hanya merupakan bagian dari keseluruhan proses. Semua 
kegiatan yang bcrhubungan dengan penyimpanan, terkait erat dengan fungsi 
pergudangan. Penggudangan menjadi perlu apabila, karena sesuatu sebab, 
dibutuhkan tempat pemberhentian bagi gcrakan barang antara tempat produksi 
dengan konsumen. 
2.2 Fungsi Penyimpanan 
Dalam kegiatan dan usaha pengadaan barang atau perlengkapan yang 
merupakan keseluruhan kegiatan logistik, faktor penyimpanan, penyaluran dan 
pemeliharaan masih kurang mendapat perhatian. Pada umumnya orang lebih 
banyak mencurahkan perhatian pada sektor pengadaan. Tidak jarang pada saat 
barang atau perlengkapan datang, baik tenaga, tempat maupun sarana lain untuk 
keperluan penyimpanan, penyaluran dan pemeliharaan barn mulai dipikirkan. 
Pada saat memikirkan bagaimana harus menyimpan, menyalurkan dan 
memeliharanya, biasanya barang-barang atau perlengkapan tersebut tinggal dalam 
keadaan terbengkelai sehingga seringkali timbul rentetan masalah lain dan 
kerugian yang tidak temilai harganya. 
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Penyimpanan merupakan suatu kegiatan dan usaha untuk melakukan 
pengurusan penyelenggaraan dan pengaturan barang persediaan di dalam ruang 
peny1mpanan. 
Penyimpanan berfungsi untuk menjamin penjadwalan yang telah 
ditetapkan dalam fungsi-fungsi sebelumnya dengan pemenuhan setepat-tepatnya 
dan dengan biaya serendah mungk:in. Fungsi ini mencakup segala kegiatan 
mengenai pengurusan dan pengelolaan penyimpanan barang persediaan, yang 
antara lain termasuk di dalamnya kegiatan-kegiatan mengenai: 
1. Perencanaan I penyiapan I pengembangan ruang-ruang penyimpanan (storage 
space) 
2. Penyelenggaraan tata lak.sana penyimpanan (storage procedure) 
3. Perencanaan I penyimpanan I pengoperasian alat-alat pembantu pengatur 
barang (material handling equipment) 
4. Tindakan-tindakan keamanan dan k~selamatan (security and safety) 
2.3 Sistem Penyimpanan dan Pengambilan 
Dua tipe dari sistem penyimpanan dan pengambilan adalah sebagai 
berikut: 
1. "Person-to-item" system dimana rak penyimpan tidak bergerak dan orang 
atau mesin menuju ke lokasi penyimpanan item-item dan mengambilnya. 
2. "Item-to-person" system dimana operator atau peralatan transportasi 
(misalnya conveyor) mengitim item-item tersebut dari lokasi penyimpanannya 
ke lokasi yang menggunakannya. 
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2.4 Kebijaksanaan-kebijaksanaan Penyimpanan 
Kebijaksanaan penyimpanan menentukan cara, dan lokasi dimana item-
item yang baru datang disimpan di dalam gudang. Altematif kebijaksanaan 
penyimpanan adalah : 
1. Random storage policy, adalah menyimpan item-item yang baru masuk ke 
lokasi yang tersedia secara random. Jika lebih dari satu lokasi tersedia untuk 
penyimpanan, secara teorotis item yang baru rnasuk mempunyai probabilitas 
sama untuk ditempatkan ke setiap lokasi yang tersedia. Dalam prakteknya, 
item tersebut ditempatkan ke lokasi yang tersedia yang terdekat dengan titik 
fuput/Output (I/0) dalam hal ini adalah pintu. 
2. Dedicated storage policy, adalah menyimpan item di dalam lokasi yang telah 
ditentukan sebelumnya sesuai dengan tipe item. Dalam kebijaksanaan ini 
item-item dirangking menurut index yang didasarkan pada sifat item tersebut 
seperti volume, biaya atau permintaan, kemudian item tersebut disimpan ke 
dalam lokasi penyimpanan menurut rangkingnya. Dengan menggunak:an 
kebijaksanaan ini, satu lokasi akan selalu digunakan untuk menyimpan item 
yang sama dan petugas gudang dapat "mempelajari" dimana setiap item 
disimpan. 
3. Cube-per-order index (CO!) policy, adalah suatu kebijaksanaan yang sangat 
sederhana dan digunakan secara luas. COl untuk suatu item didefinisikan 
sebagai ratio dari kebutuhan ruang penyimpanan item (cubenya) terhadap 
jumlah pelaksanaan penyimpanan!pengambilan untuk item tersebut. Menurut 
COl Policy, item dengan COI terendah ditempatkan ke lokasi terdekat dengan 
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titik I/0 yaitu item yang memiliki frekuensi perputaran (turnover frequency) 
tinggi dan kebutuhan ruang penyimpanan yang sedikit. Item dengan COl lebih 
besar akan ditempatkan ke lokasi yang lebih jauh dari titik I/0. 
4. Class-based storage policy, adalah mempartisi item-item dan rak-rak 
penyimpan kedalam satu atau tiga kelas, dimana kelas item yang 
perputarannya (turnover) tertinggi dipasangkan dengan kelas lokasi rak 
terdekat dengan titik I/0, kelas item berikutnya dipasangkan dengan kelas 
lokasi rak terdekat berikutnya dan seterusnya. Item-item tersebut disimpan 
secara random didalam kelas-kelasnya. 
5. Shared storage policy, kebijaksanaan ini memperbolehkan pen)'lmpanan 
secara berturut-turut dari unit produk yang berbeda di dalam lokasi yang sama. 
Seperti dalam random storage policy, ruang penyimpanan yang sama mungkin 
sekali waktu menyimpan item-item yang berbeda, tetapi penempatan item ke 
lokasi penyimpanan tidak random melainkan dikontrol secara cermat. Item-
item yang perpindahannya cepat disimpan dalam ruang yang lebih dekat 
dengan titik I/0. Item-item yang perpindahannya lambat disimpan dalam 
ruang yang lebih jauh dari titk I/0. 
2.5 Pengalokasian Item ke Lokasi Penyimpanan 
Pengalokasian model diskrit digunakan karena kebanyakan item yang akan 
dialokasikan mempunyai bentuk tertentu (diskrit), misalnya kotak-kotak (palet-
palet), lingkaran (drum-drum) dan lain-lain. 
Dalam alokasi model diskrit, lantai gudang biasanya dibagi menjadi kotak-
kotak (grid square) dengan ukuran yang sama. Demikian juga halnya apabila 
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gudang tersebut menggunakan rak-rak sebagai tempat penyimpanannya dimana 
rak-rak tersebut juga terdiri dari kotak-kotak dengan ukuran yang sama dimana 
tiap kotak mempunyai alamat sendiri-sendiri. Selanjutnya tiap kotak dihitung nilai 
jangkauannya yaitu jangkauan kotak terhadap titik 1/0. Nilai jangkauan tersebut 
digunakan untuk membantu penempatan barang. Penghitungan nilai jangkauan ini 
yaitu jangkauan kotak terhadap titik 110 bisa diwakili dengan menghitung nilai 
fungsi jarak d dari titik 1/0 (dalam hal ini pintu) ke lokasi kotak. Sehingga kotak-
kotak dalam gudang tersebut mempunyai nilai d1, d2, . .. . , dn . Dengan demikian 
item yang mempunyai prioritas lebih kecil mempunyai prioritas untuk menempati 
kotak yang mempunyai nilai d yang lebih kecil. Sedangkan area yang dibutuhkan 
tiap item dinyatakan dengan banyaknya kotak yang diperlukan. Dan akhimya 
alokasi ditentukan dengan urutan prioritas item dan prioritas kotak. 
2.5.1 Ruang Metrik 
Ruang Metrik adalah pasangar1 teru.rut (X,d) dengan X suatu himpunan 
dan d adalah metrik pada X ( atau fungsi jarak pada X), yaitu suatu fungsi yang 
didefinisikan pada X x X ditulis d : X x X ~ R ( simbol x menyatakan basil 
perkalian Cartesian dari himpunan : A x B yaitu himpunan dari semua pasangan 
terurut (a,b), dimana aEA dan bEB. Disini X x X adalah himpunan dari semua 
pasangan terurut dari elemen-elemen X), sedemikian hingga untuk x,y ,z di X 
berlaku: 
• d (x,y) E R, finite (berhingga), d (x,y) ~ 0 
• d (x,y) = 0 ~ x = y 
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• d (x,y) = d (y,x) 
• d (x,y):::; d (x,z) + d(z,y) 
d(x,y) merupakanjarak: antara x dan y yang bemilai positip. 
Contoh : 
1. Garis bilangan real R. Merupakan himpunan dari semua bilangan real, metrik 
biasanya didefinisikan sebagai: d (x,y) = I x • y I 
2. Ruang Euclid R2 
Ruang metrik R2, disebut ruang Euclid, diperoleh jika mengambil himpunan 
pasangan terurut dari bilangan-bilangan real, misal x = (~I, ~2), 
y = (11 1 , 112), dan sebagainya, dan metrik Euclid (d(x,y)~ 0) didefinisikan 
sebagaj : 
Dapat dilihat pada gambar 2.1 
I; I lll 
Gambar 2.1 Metrik Euclid pada bidang datar 
Ruang metrik yang lain diperoleh jika dipilih himpunan yang sama seperti 
sebelumnya tetapi metrik ini (taxicab metrik) didefinisikan sebagai: 
3. Ruang Euclid Tiga Dimensi R3 
Ruang metrik ini terdiri dari himpunan pasangan terurut rangkap tiga dari 
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bilangan-bilangan real x = (~1 , ~2 , ~3), y = (Ttt, rt2. Tt3) dan sebagainya. 
Metrik Euclid didefinisikan sebagai : 
Seperti pada ruang Euclid R2, taxicab metrik didefinisikan sebagai: 
2.5.2 Masalah Lokasi Jarak Rectilinier 
Untuk sistem rectilinier, dengan posisi Xj = (Xj, yj) dan Pi=(~. hi) maka 
Ada beberapa jejak untuk menempuh perjalanan antara titik X dan titik P, yang 
kesernua jarak rectiliniernya sama, terlihat pada gambar 2.2 dibawah ini : 
2.6 Disain Sistem 
X 
Gambar 2.2 Lintasan rectilinier berbeda antara X dan Pi 
mempunyai jarak rectilinier sama 
Secara spesifik sistem didefinisikan sebagai suatu kumpulan dari 
komponen yang saling berhubungan dan melengkapi yang bertujuan untuk 
mencapai satu atau lebih tujuan yang telah ditentukan dan dapat menghasilkan 
keluaran (output), kemudian akan terbentuk suatu informasi yang dibutuhkan 
pada sistem yang lain. Informasi disini sangat diperlukan dan bermanfaat dalam 
mengambil keputusan saat ini atau mendatang. Sedangkan yang menjadi 
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penghubung atau yang memproses data menjadi informasi sesuai dengan 
keinginan disebut pengolah, agar data yang masih baku maupun yang sedang 
diproses atau informasi itu sendiri tidak hilang maka disimpan pada penyimpan 
data. Untuk lebih jelas dapat dilihat pada gambar 2.3, dimana terdapat hubungan 
dari data dan informasi berikut dengan pengolah dan penyimpanan datanya. 





Gambar 2.3 Hubungan Data, Pengolah dan Informasi 
Dalam disain sistem terdapat kegiatan-kegiatan: 
1. ·Perencanaan Sistem Pengolahan Data. 
2. Disain Database 
3. Disain Input. 
4. Pengkodean Data. 
5. Disain File dan Struktur Datanya sekaligus index file. 
6. Disain Output atau Disain Laporan yang diharapkan. 
7. Disain Tampilan Layar sebagai media komunikilsi antara user dan komputer. 
Dilihat dari pengertian sistem tersebut maka dibutuhkan suatu disain program dan 
menerapkannya ke dalam bahasa pemrograman sehingga terbentuk sistem baru 
yang akurat. 
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2. 7 Konsep Basisdata 
Basisdata atau database merupakan kumpulan ars1p (file) yang 
terorganisasi dengan menggunakan metode tertentu untuk: menangani adanya 
pembaharuan catatan-catatan individu secara cepat , pembaharuan yang 
berhubungan secara simultan, adanya hubungan yang mudah ke seluruh catatan 
oleh program aplikasi dan hubungan yang cepat ke seluruh data yang disimpan 
untuk menyediakan laporan-laporan rutin atau laporan khusus berdasarkan 
keinginan user. 
Penggunaan database dimaksudkan untuk: mengatasi masalah pada 
penyusunan data yaitu : 
• Redundansi dan inkonsistensi data 
• Kesulitan pengaksesan data 
• Isolasi data atau standarisasi 
• Banyak pemakai 
• Masalah keamanan 
• Masalah integrasi 
• Masalah kebebasan data 
2.7.1 Struktur Database 
Beberapa definisi dari istilah-istilah untuk menyatakan suatu database dan 
struktur dari database tersebut adalah sebagai berikut: 
• Entity 
Entity merupakan satu kesatuan data atau sekumpulan data yang memiliki 
karakteristik yang sama. Entity bisa berupa orang, tempat, kejadian atau 
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konsep yang bisa memberikan a tau mengandung . informasi. Misalnya entity 
dari suatu perusahaan adalah persediaan, supplier(pemasok), produksi dan 
sebagainya. 
• Atribute 
Setiap entity mempunyai atribut atau sebutan untuk mewakili suatu entity. 
Misalnya entity supplier dari suatu perusahaan bisa digambarkan oleh atribut-
atribut nomor identifikasi supplier, nama, alamat dan hal lain yang diperlukan. 
Atributc juga disebut sebagai elemen data atau dalam database disebut sebagai 
field. 
• Data Value (nilai atau isi data) 
Data Value adalah data atau infonnasi yang disimpan pada tiap elemen atau 
atribut. Atribut nama supplier menunjukkan tempat dimana nama supplier 
disimpan sedang data value merupakan isi data nama supplier tersebut 
misalnya PT. Panca Sakti, PT. Kedawung, PT. Sarana Abadi. 
• Record 
Kumpulan elemen yang saling berkaitan menginformasikan tentang suatu 
entity secara lengkap. Satu record mewakili satu data atau informasi tentang 
seseorang misalnya nomor karyawan, nama karyawan, alamat, kota, tanggal 
masuk. 
• File 
Kurnpulan record-record sejenis yang mempunyai panjang elemen yang sama, 
atribut sama namun berbeda data valuenya. 
14 
• Database 
Kumpulan file-file yang mempunyai kaitan antara satu file dengan file lainnya 
sehingga membentuk satu bangunan data untuk menginformasikan satu 
perusahaan, instruksi dalam batasan tertentu. Bila terdapat file yang tidak 
dapat dipadukan atau dihubungkan dengan file lainnya berarti file tersebut 
bukanlah kelompok dari satu database tersendiri. 
Elemen terkecil pada basisdata adalah field (atribut). Kumpulan field-field 
yang berhubungan membentuk satu kesatuan yang logis yaitu record. Kumpulan 
record-record sejenis membentuk satu file dan database merupak:an kumpulan 
dari file-file ini. Struktur dari basisdata itu dapat dilihat pada gambar 2.4 berikut 
lnl. 
RECORD 2 RECORD N 
Gambar 2.4 Struktur Basisdata 
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2. 7.2 Sistem Manajemen Basisdata 
Sistem Manajemen Basisdata adalah sistem perangkat lunak yang 
memungkinkan untuk melakukan peremajaan file, mengambil dan membaca data. 
Jadi sistem manajemen basisdata terdiri dari database dan kumpulan program 
yang berupa perangkat lunaknya. Database adalah kumpulan datanya sedang 
perangkat lunaknya merupakan pengelola data yang berdiri sendiri untuk 
membaca, mengisi, mengha.pus dan melaporkan data dalam database. 
2.8 Perancangan Basisdata 
Merancang database merupakar. suatu hal yang penting. Kesulitan utama 
dalam merancang database adalah bagaimana merancang sehingga database dapat 
memuaskan keperluan saat ini dan saat mendatang. Perancangan model 
konseptual perlu dilakukan disamping perancangan model fisik. Pada 
perancangan konseptual akan menunjukkan entity dar. relasinya berdasarkan 
proses yang diinginkan oleh organisasi. Ketika menentukan entity dan relasinya 
dibutuhkan analisis data tentang informasi yang ada dalam spesifikasi di masa 
mendatang. 
2.8.1 Teknik Normalisasi 
Normalisasi adalah suatu teknik yang menstrukturkan data dalam cara-
cara tertentu untuk membantu mengurangi atau mencegah timbulnya masalah 
yang berhubungan dengan pengolahan data dalam basisdata. Proses normalisasi 
menghasilkan struktur record yang konsisten secara logik, yang mudah untuk 
dimengerti, dan sederhana dalam pemeliharaannya. 
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Pada proses normalisasi terdapat tujuh bentuk normal yang dapat 
diidentifikasi dalam struktur file pada suatu relasi. Masing-masing bentuk normal 
mempunyai batasan tertentu yang dapat dipergunakan untuk menentukan nama 
bentuk nonnalnya. Berikut ini akan dibahas beberapa bentuk normal, sedangkan 
beberapa bentuk normal yang lain tidak dibahas karena relatif sangat jarang 
· ditemui atau digunakan dalam suatu relasi. 
1. Bentuk Normal Kesatu (lNF I First Norm Form) 
Sesuatu relasi berada dalam bentuk normal kesatu jika semua atribut 
mempunyai nilai yang bersifat atomic, tetapi masih terdapat beberapa atribut 
yang muncul secara berulang (redundancy). 
2. Bentuk Normal Kedua (2NF I Second Norm Form) 
Suatu relasi berada dalam bentuk normal kedua jika relasi tersebut berada 
pada iJentuk normal kesatu, dan semua atribut bukan kunci hanya bergantung 
pada primary key (fully dependency). Untuk mengubah dari bentuk normal 
pertama menjadi bentuk kedua dapat dilakukan dengan operasi manipulasi 
data, baik dalam tipe relational algebra ataupun relational calculus. 
3. Bentuk Normal Ketiga (3NF I Third Norm Form) 
Suatu relasi disebut sebagai bentuk normal ketiga jika relasi berada dalam 
bentuk nonnal kedua, dan setiap atribut yang bukan atribut kunci 
nontransitive dependent pada primary key. Dengan kalimat lain, bentuk 
normal ketiga adalah relasi dalam bentuk normal kedua dan dihilangkan 
transitive dependentnya dengan melakukan operasi proyeksi, seleksi, divisi, 
atau operasi-operasi lainnya. 
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4. Bentuk Normal Boyce-Codd (Boyce..Codd Norm Form) 
Suatu relasi disebut sebagai bentuk normal Boyce-Codd jika berada dalam 
bentuk normal ketiga, dan semua determinannya merupakan candidate key. 
Bentuk normal ini berhasil diidentifikasikan oleh RF. Boyce dan EF. Codd 
sehingga nama kedua orang itu digunakan untuk memberi nama bentuk 
normal yang mereka temukan tersebut. 
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3.1 PT. Trias Sentosa 
BABID 
ANALISIS SISTEM 
PT. Trias Sentosa Thk didirikan pada tanggal 23 November 1979 dan · 
kegiatan operasi komersial dimulai pada tahun 1984 dengan kapasitas produksi 
BOPP Film sebesar 4.500 Ton per tahun. 
Lokasi Kantor pusat dan pabrik I PT. Trias Sentosa Tbk adalah di W aru 
Sidoarjo, sedangkan lokasi pabrik II di Krian. Dalam Tugas Akhir ini penelitian 
hanya dilakukan di PT. Trias Sentosa yang berlokasi di jalan Raya Waru 1B, 
Waru Sidoarjo. 
3.2 Uraian Umum Produksi 
Produksi utama PT. Trias Ser1tosa adalah polypropylene dan polyester film 
yang digunakan sebagai pengemas untuk berbagai macam barang. Adapun jenis 
dan aplikasi penggunaan film-film yang diproduksi oleh perusahaan tersebut 
antara lain adalah sebagai berikut: 
1. BOPPFILM 
a. Heatsealable film 
0 . Untuk pembungkus luar produk tembakau/rokok 
0 Untuk pembungkus luar kaset audio/video 
0 Untuk pembungkus luar bahan kosmetik, biskuit, kembang gula, dll. 
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b. Plain film 
0 Untuk dicetak dan dilaminasi dengan plastik untuk. pembungkus bahan 
makanan, deterjen, biskuit, bumbu masak, dll . 
0 Untuk pembungkus kartu ucapan selamat, bunga, album foto, sampul 
buku, dll. 
c. Metalized grade film 
0 Untuk. pembungkus bingkisan, bunga, kalender, dekorasi, pembungkus 
makanan dll. 
d. Pressure sensitive adhesive tapes film 
0 Untuk pita perekat 
e. Pearlized film 
0 Untuk pembungkus permen, coklat, es krim, dll. 
f. PVDC film 
0 Untuk pembungkus rokok dan makanan yang memerlukan properti 
halangan tinggi. 
2. BOPET FILM 
0 Untuk isolasi kabel dan drafting, stamping foil, percetakan, laminasi dan 
pelapisan lacquer untuk dekorasi . 
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--..- Menghasilkan Jumbo Roll yang mempunyat 
Iebar dan panjang tertentu, dan berupa gulungan/ 
roll 
Proses pemotongan, baik panjangflebar dari satu 
roll atau lebih menjadi bebcrapa slit roll 
Proses pengemasan slit roll hasil pemotongan, baik 
berupa box atau palet yang sesuai dengan 
permintaan pelanggan 
Penyimpanan barang jadi hasil produksi di dalam 
gudang barang jadi (Finished Good Store) 
Gam bar 3.1 Proses Aliran Barang 
Dari gambar diatas terlihat bahwa gudang merupakan aliran terakhir dari proses 
produksi sebelum barang tersebut didistribusikan. 
Gudang barang jadi yang ada di PT. Trias Sentosa dibagi menjadi dua 
yaitu gudang barang jadi untuk distribusi lokal dan gudang barang jadi untuk 
distribusi ekspor. Dalam Tugas Akhir ini, masalah yang dibahas adalah masalah 
gudang barang jadi untuk distribusi lokal. 
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3.4 Analisis Sistem Yang Ada 
Sistem penyimpanan barang jadi hasil produksi di dalam gudang barang 
jadi untuk distribusi lokal adalah menggunakan rak~rak bersusun. Alat yang 
digunakan untuk menyimpan dan mengambil barang didalam gudang tersebut 
adalah forklifbaterai . 
Seperti yang telah dijelaskan pada gambar diatas bahwa barang-barang 
sebelum masuk ke gudang telah mengalami proses pengepakan (packing) yaitu 
proses pengemasan slit roll hasil pemotongan, baik berupa pengemasan dalam 
kardus (box) besar dan kecil maupun dalam palet sesuai permintaan pelanggan. 
Pengemasan dalam kardus adalah proses membungkus slit roll sebagai satuan unit 
muatan kardus dengan masing-masing kardus berisi satu slit roll atau lebih. 
Setelah slit roll terbungkus kardus, proses pengemasan dilanjutkan dengan 
mengatur kardus-kardus diatas palet sesuai dengan standart pengepakan. Untuk 
box besar, slit roll dipak dengan menggunakan box besar dengan ukuran panjang 
dan lebar penuh sesuai ukuran palet. Untuk box kecil, slit roll dipak dengan 
menggunakan box kecil sehingga satu palet berisi beberapa kardus kecil. 
Sedangkan pengemasan dalam palet adalah pengemasan slit roll hasil pemotongan 
dengan menggunakan palet kayu (tanpa kardus). Slit roll-slit roll yang sudah 
diatur diatas palet tersebut mempunyai nomor DP (Daftar Pengepakan) yang 
dibuat oleh bagian packing (Finishing) sebagai identitas barang jadi. Berikut ini 
contoh-contoh gambar pengemasan dalam bentuk box besar, box kecil dan palet. 
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Gambar 3.2 Pengemasan dengan box besar 
Gambar 3.3 Pengemasan dengan box kecil 
23 
Gam bar 3. 4 Pengemasan dengan palet 
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Set dan Penomoran Rak 
Untuk mengetahui letak barang dalam susunan rak maka rak-rak diberi 
nomor sedemikian rupa sehingga lokasi suatu barang dalam susunan rak 
merupakan alamat-alamat tunggal atau disebut dengan sel. Jadi sel adalah suatu 
titik koordinat tiga dimensi (tingkat/tinggi, Iebar, dan panjang) dari susunan rak 
yang menyatakan satu alamat atau lokasi. Disamping itu rak-rak juga dibagi 
dalam blok-blok dari A s/d L. Dalam satu sel hanya dapat diisi oleh satu palet 
(1 nomor DP) saja. 
Format dari nomor sel adalah sebagai berikut: 
A 9999 
1 2 3 4 
Dimana : 1 adalah kode blok dari A s/d L 
2 adalah nomor posisi secara melebar dari 0 s/d 9 
3 adalah nomor posisi secara memanjang dari 00 s/d 99 
4 adalah nomor posisi tingkat dari 0 sld 9 
Contoh nomor rak : Bl 01/1 
Setiap palet/nomor DP yang tersimpan dalam susunan rak akan selalu mempunyai 
nomor sel dimana palet tersebut disimpan. 
Pada sistem ini tidak dibenarkan adanya barang jadi yang terurai langsung dalam 
box-box atau bahkan dalam roll-roll langsung. Jadi semua barang jadi harus 
mempunyai nomor DP. 
Transit Area 
Dalam gudang ini terdapat 2 lokasi diluar rak I sel yang berfungsi sebagai 
area transit bagi baraug-barang, baik yang akan dikeluarkan dari gudang atau yang 
akan masuk ke gudang (transit in dan transit out). Barang-barang yang masuk dan 
berasal dari produksi misalnya sebelum ditempatkan pada rak-rak ditempatkan 
terlebih dahulu pada area transit in untuk di inspect ( diperiksa) oleh Quality 
Assurance (QA). Setelah barang-barang tersebut OK dan diberi label hijau serta 
bagian gudang telah mencocokkan antara penulisan DP dengan OPP (Oriented 
Polypropylene) film yang ada diatas palet maka barulah operator gudang 
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menempatkan pada sel-sel yang kosong dalam susunan rak. Demikian juga 
sebaliknya pada saat akan mengirim barang, operator gudang akan mengambil 
barang sesuai DO pada sel-sel dan menempatkan terlebih dahulu pada area transit 
out Setelah itu dibuatkan Surat Jalan rangkap enam (2 lembar untuk pembeli , 
1 lembar untuk Accounting, Finance, Marketing, dan arsip gudang) sebagai bukti 
pengeluaran barang untuk diberikan kepada pelanggan. 
Delivery Order (DO) 
DO (Delivery Order) yang dibuat oleh PPC Distribution merupakan dasar 
perencanaan pengiriman barang. Adapun proses pengiriman barang adalah 
sebagai berikut : 
• Berdasarkan DO yang diterima gudang tersebut maka administrasi gudang 
meminta operator gudang untuk mengambil barang-barang yang diperlukan 
dari rak-rak bersangkutan dan meletakkan pada area transit out. 
• Berdasar DO dan nomor-nomor DP dari barang yang ada pada area transit out 
maka administrasi gudang akan menginput data surat jalan dan kemudian 
mencetak form surat jalan. Selanjutnya berdasarkan surat jalan tersebut 
barang diangkut ke kendaraan pengangkut dan dikirim ke pelanggan. 
Pengeluaran Barang Untuk Bagian PVDC, QA, Laboratory, Metallizing. 
Pengeluaran barang untuk bagian PVDC, QA, Laboratory, Metallizing 
merupakan pengeluaran barang untuk keperluan internal di dalam perusahaan. 
Jadi barang tersebut dikirim ke bagian-bagian di dalam perusahaan yang 
membutuhkan I yang mengeluarkan memo untuk pengambilan barang tersebut 
(Store Issue). 
Pengiriman barang ke bagian PVDC, QA, Laboratory, Metallizing dicatat 
dengan membuat dokumen 'Store Issue Voucher/SlY'. Dokumen ini sebagai bukti 
transaksi pengeluaran barang untuk PVDC, QA, Laboratory, Metallizing. Data 
barang pada pembuatan SIV ini diinput per DP. 
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Penerimaan Barang Hasil Produksi (DP) 
Hasil produksi dari proses packing palet pada packing section yang dibawa 
ke gudang barang jadi (Finished Good Store) dan ditempatkan pada transit area 
sudah dianggap pemasukan barang sehingga sudah efektif pada catatan global 
stok barang. Jadi dengan demikian Daftar Pengepakan Harian sudah merupakan 
bukti dokumen basil produksi yang dapat digunakan baik oleh gudang ataupun 
oleh accounting. Proses selanjutnya sampai barang tersebut berada pada rak 
seperti yang sudah diuraikan diatas dimana satu alamat sel hanya akan ditempati 
oleh satu DP. Jadi setiap barang yang masuk ke gudang harus mempunyai DP 
dimana DP tersebut memuat data-data tentang barang tersebut. 
Penerimaan Barang Retur Sisa Proses. 
Penerimaan barang retur sisa proses merupakan pcngembalian sisa barang 
yang diproses pada konverting (PVDC, Metallizing), QA, Laboratorium. 
Barang Retur 
Barang Retur adalah barang yang berasal pengembalian penjualan dari 
pelanggan. Adapun prosedur dari penerimaan barang kembalian ini adalah bagian 
gudang menerima surat jalan dari pelanggan atas roll-roll film yang kembali dan 
melakukan pengecekan atas jumlah dan berat roll yang dikembalikan. Kemudian 
membuat surat pemberitahuan pengembalian film kepada bagian marketing untuk 
dimintakan detail alasan pengembalian film. Setelah marketing memberikan 
detail alasan pengembalian film kemudian bagian gudang menyampaikannya 
kepada bagian QA untuk dilakukan pengecekan. Apabila basil pengecekan 
tersebut dinyatakan Rejected maka roll-roll film tersebut dikirim ke bagian 
recycle, akan tetapi apabila dinyatakan OK maka barang-barang tersebut 
mengalami repacking yaitu re-box dan re-palet. 
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3.5 Langkah-langkah dalam Analisis Sistem 
Dalam mera.I\cang suatu sistem diperlukan suatu analisis, hal ini berguna 
untuk mengetahui keadaan sistem yang ada. Dalam analisis sistem diperlukan 
langkah-langkah sebagai berikut : 
a. Identifikasi masalah 
b. Analisis masalah 
c. Identifikasi keputusan 
3.5.1 Identifikasi Masalah 
Dari analisis yang telah dilakukan terhadap sistem penytmpanan dan 
pengambilan barang di gudang barang jadi untuk distribusi lokal, maka terdapat 
permasalahan-permasalahan sebagai berikut : 
a. Pencatatan alamat barang yang diletakkan di dalam susunan rak masih 
dilak:ukan secara manual yaitu dicatat diatas kertas, sehingga pada saat DO 
masuk, bagian gudang mengalami kesulitan dalam pencarian lokasi barang. 
Dan kecenderungan yang terjadi di lapangan saat ini untuk pengambilan 
barang kurang memperhatikan sistem FIFO dimana barang yang diambil 
seharusnya barang yang pertama masuk didalam gudang. 
b. Adanya kesulitan untuk mencari alamat-alamat rak yang kosong sehingga 
seringkali pada saat barang masuk, penempatan ke dalam rak menunggu 
adanya barang yang keluar, kecuali apabila posisi yang kosong berada dekat 
pintu. Hal ini disebabkan karena banyaknya jumlah sel-sel didalarn susunan 
rak tersebut. Oleh karena itu sistem penyimpanan barang didalam susunan rak 
masih sangat random. 
3.5.2 Analisis Masalah 
Analisis terhadap sistem yang ada sangat diperlukan sebelum merancang 
suatu sistem yang baru. Analisis yang dilakukan pada proses penyimpanan dan 
pengambilan barang di dalam gudang barang jadi untuk distribusi lokal meliputi : 
• Proses penyimpanan barang 
• Proses pengambilan barang 
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a. Proses Penyimpanan Barang 
Barang yang masuk dalam gudang sudah dikemas sedemikian rupa dan 
ditempatkan diatas palet seperti yang telah dijelaskan diatas, sehingga 
memudahkan untuk dipindahkan. Masing-masing palet tersebut mempunyai 
nomor DP sebagai identitas dari barang. Barang-barang tersebut sebelum 
ditempatkan pada rak-rak ditempatkan terlebih dahulu pada area transit in untuk 
diinspect oleh QA. Setelah barang-barang tersebut OK dan diberi label hijau serta 
bagian gudang telah mencocokkan antara penulisan DP dengan OPP film yang 
ada diatas palet serta mengambil kertas tembusan DP maka barulah barang-
barang tersebut ditempatkan pada sel-sel yang kosong oleh operator gudang. 
Setelah barang terscbut ditempatkan didalam rak, operator gudang 
memberitahukan pada petugas gudang tentang alamat barang yang telah 
ditempatkan kemudian petugas gudang mencatatnya diatas kertas tembusan DP 
tersebut. Kertas-kertas tersebut kemudian disimpan didalam map besar dan 
dikumpulkan berdasarkan tipe film. 
b. Proses Pengambilan Barang 
Sebelum barang-barang tersebut diambil dan dikeluarkan dari gudang 
maka terlebih dahulu harus ada perintah pengeluaran barang, dimana perintah 
pengeluaran barang ini dibedakan menjadi dua macam : 
1. Perintah pengeluaran barang untuk keperluan ekstemal yaitu untuk dikirimkan 
ke pelanggan, disebut dengan DO (Delivery Order) yang dibuat oleh PPC. 
Distribution. 
2. Perintah pengeluaran barang untuk keperluan internal yaitu untuk dikirimkan 
ke bagian-bagian didalam perusahaan yang membutuhkan I yang 
mengeluarkan surat perintah pengeluaran barang tersebut, misalnya untuk 
keperluan re-label, reslit dan sebagainya. Perintah ini disebut Store Issue. 
Pada saat perintah pengeluaran barang diterima, petugas gudang membuka 
kembali catatan alamat barang sesuai dengan tipe film yang tercantum dalam 
perintah pengeluaran barang tersebut. Berdasarkan catatan tersebut petugas 
gudang memerintahkan operator gudang untuk mengambil barang tersebut. 
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Barang-barang yang diambil tersebut dikumpulkan dalam area transit out. Setelah 
semua barang yang dicari terkumpul, petugas gudang memeriksa kebenaran 
barang yang diambil apakah telah sesuai dengan yang tercantum dalam surat 
perintah pengeluaran barang tersebut kemudian : 
• Dibuatkan surat jalan untuk pengiriman barang ke pelanggan 
• Dibuatkan store issue voucher untuk pengiriman barang didalam perusahaan. 
3.5.3 Identifikasi Keputusan 
Dari basil analisis terbadap pennasalahan-permasalahan yang ada maka 
diperoleh beberapa keputusan sebagai berikut : 
1. Pcrlunya suatu sistem yang baru dalam proses penyimpanan dan pengambilan 
barang. Dalam hal ini sistem yang dirancang terdiri dari dua bagian utama 
yaitu: 
a. Penyimpanan Barang (stacking system ), yaitu suatu sistem penempatan 
barangjadi (palet) dalam susunan rak-rak yang sudah dialokasi untuk tipc 
film tertentu (sesuai dengan prioritas) yang bertujuan untuk: memudahkan 
operator gudang baik untuk penyimpanan maupun untuk pengambilan 
barang sehingga sistem ini dapat digunakan sebagai pedoman dalam 
menempatkan barang-barang ke dalam susunan rak. 
b. Pengambilan barang, yaitu proses pencarian alamat barang yang 
dibutuhkan dalam susunan ra.k-rak yang bertujuan untuk memudahkan 
operator gudang dan mempercepat proses pencarian barang. 
2. Perlunya pembuatan suatu perangkat lunak untuk mendukung sistem yang 
dibuat, yang meliputi pemrosesan data untuk mendapatkan informasi yang 
diperlukan. 
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4.1 Dasar Pemikiran 
BABIV 
DISAIN SISTEM 
Gudang adalah suatu aspek penting dari aktivitas ekonomi. Hampir setiap 
industri menggunakan fasilitas gudang. Hal ini tidak mengherankan karena 
gudang merupakan salah satu kebutuhan vital perusahaan. Menurut Kind (1975) 
gudang menggunakan rak-rak adalah Iebih atraktif untuk menambah penggunaan 
ruang dan mengurangi biaya investasi. Berry (1968) mengasumsikan bahwa setiap 
produk menghendaki 2 jalur penyimpanan (satu untuk penyimpanan dan satu 
untuk pengambilan). 
Penanganan yang baik terhadap barang-barang yang ada di gudang akan 
mengoptimalkan fungsi gudang dan menekan kerugian yang tidak diinginkan. 
Oleh karena itu diperlukan suatu sistem penangana.11 barang di gudang, dimana 
sistem ini bekerja sebagai berikut : 
• Barang-barang yang masuk ke gudang dikomunikasikan ke suatu PC, 
kemudian komputer akan mencarikan lokasi dimana barang tersebut akan 
disimpan di lokasi rak penyimpan dan merekam lokasi penyimpanannya. 
Pengalokasian ini didasarkan pada prioritas barang yang masuk, dimana 
barang prioritas terkecil (prioritas utama) akan ditempatkan ke lokasi rak 
penyimpan dengan nilai jangkauan tcrhadap titik VO (d) terkecil yang kosong. 
• Pada saat barang tersebut diinginkan keluar dari sistem, komputer akan 
mencari lokasi barang tersebut. 
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4.2 Proses Penyajian lnformasi 
Penyajian infonnasi dalam sistem penanganan barang di gudang ini dibagi 
menjadi dua bagian utama seperti yang telah diuraikan diatas yaitu : 
• Infonnasi tentang dimana seharusnya film yang masuk ditempatkan dalam 
susunan rak yang ada. 
• Infonnasi tentang lokasi film yang dicari. 
Penyajian infonnasi ini dilakukan setelah semua infonnasi yang diperlukan 
dipenuhi yaitu infonnasi tentang prioritas dan jumlah film (jumlah DP) yang telah 
ditetapkan dalam suatu periode tertentu, alamat dan nilai jangkauan tiap sel yaitu 
jangkauan tiap sel terhadap titik J/0 dalam hal ini pintu (d), data-data film yang 
masuk dan keluar. Infonnasi-informasi tersebut adalah : 
4.2.1 Prioritas dan Jumlah Film 
?rioritas danjumlah tiap tipe film yang digunakan dalam sistem ini adalah 
berdasarkan kebijaksanaan perusahaan. Prioritas dan jumlah film ini diberikan k~ 
bagian gudang pada awal suatu periode tertentu untuk dipergunakan sebagai 
kendali pada saat barang-barang masuk. Prioritas dan jumlah film ini tidak selalu 
sama untuk tiap periode dan bisa berubah sesuai dengan prioritas dan jumlah 
order yang masuk serta trend penjualan. 
4.2.2 Alamat dan Nilai Jangkauan Tiap Sel 
Seperti telah dijelaskan di bab sebelumnya bahwa tiap sel mempunyai 
alamat untuk memudahkan pencarian letak barang dalam susunan rak dimana 
lokasi suatu barang dalam susunan rak tersebut merupakan alamat tunggal. 
Nilai jangkauan tiap sel adalah jangkauan tiap sel terhadap titik l/0 yaitu 
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pintu dimana jumlah pintu yang digunakan sebagai titik I/0 di tempat penelitian 
ini jumlahnya satu. Nilai jangkauan ini digunakan untuk membantu penempatan 
barang dimana penghitungannya diwakili dengan menghitung nilai fungsi jarak 
(d) dari titik I/0 ke lokasi tiap sel. Pilihan terhadap nilai fungsi jarak ini 
dikarenakan nilai fungsi jarak adalah karakteristik yang relatif tetap sehingga 
cukup menguntungkan dalam perencanaan. Jarak yang akan digunakan adalah 
jarak rectilinier dua node (pintu dan sel) dalam suatu bidang tiga dimensi. 
Misalkan dua node i dan j dengan koordinat masing-masing (xi, Yi, Zj) dan 
(xj, yj, Zj) maka jarak antara node i dan j adalah : 
seperti yang terlihat pada g?...,bar berikut ini : 
z 
S (Xj, yj, z:j} 
I Zj-Zi I 
P (Xi, yi, ~ >j L 
0~ ~J------++-----r---.. y 
Gambar4.1 
Posisi Pintu dan Sel dalam Sistem Koordinat Cartesian Tiga Dimensi 
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Keterangan : 
P (xi, Yi, zi) : Posisi pintu 
S (xj,Yj, Zj) : Posisi sel 
4.2.3 Data Barang yang Masuk dan Keluar 
Data barang yang masuk: dan keluar inilah yang akan diolah oleh komputer 
untuk: menghasilkan informasi sesuai dengan sistem yang dirancang dalam Tugas 
Akhir ini, yaitu : 
• Data film yang masuk 
Data fiim yang masuk ini berupa DP harian yang masuk dari hasil produksi 
dan DP dari retur penjualan maupun dari retur sisa proses. 
• Data film yang keluar 
Data film yang keluar ini berupa data-data yang tercantum dalam perintah 
pengeluaran film yaitu Delivery Order (DO) dan Store Issue (SI). 
4.2.4 Proses Pelaporan 
Setelah semua informasi tersebut dipenuhi maka sistem akan 
mengolahnya untuk: memberikan informasi tentang: 
• Dimana seharusnya DP-DP yang masuk: ditempatkan dalam susunan rak. 
Prosesnya adalah dari DP-DP yang masuk:, setelah diinputkan ke komputer, 
maka komputer akan mengolahnya dan mencarikan lokasi dimana seharusnya 
DP tersebut ditempatkan dalam susunan rak. 
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• Alamat film yang dicari I yang ak:an dikeluarkan. Prosesnya adalah setelah 
data-data barang yang tercantum dalam DO dan SI diinputkan ke komputer 
maka komputer akan mengolahnya dan mencari lokasi dari film yang dicari 
tersebut dengan menampilkan alamat dari film yang dicari urut berdasarkan 
tanggal masuk dan lokasi terdekat dari pintu. 
Selain itu sistem dapat juga memberikan laporan tentang : 
• Posisi persediaan film 
• Keluar masuknya film 
4.3 Disain Sistem 
4.3.1 Disain Database 
Sistem basisdata adaiah suatusistem yang terdiri dari kumpulan data yang 
sahng berhubungan satu dengan yang lainnya, tersimpan dalam suatu perangkat 
kerns dan digunakan oleh perangkat lunak (program) untuk mengakses data. 
Berdasarkan analisis sistem yang telah dibahas sebelumnya, maka dalam 
sistem penanganan barang di gudang di PT Trias Sentosa akan dibuat suatu paket 
program komputer yang dapat dipakai sebagai alat bantu dalam proses tersebut. 
Untuk mengetahui kegiatan yang ada dalam perancangan sistem database 
secara fisik ditunujukkan dengan hagan alir yang selengkapnya diberikan pada 
gambar 4.2, 4.3 dan 4.4. Dan untuk menggambarkan perancangan secara logik 
akan disajikan dalam diagram alir data yang disajikan pada gambar 4.5. 
Pada perancangan basisdata ini digunakan beberapa entitas atau file. 
Hubungan antar entitas disajikan pada gambar 4.6. 
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MARKETING PPC. DISTRIBUTION FINISHING 
Gambar4.2 
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DAD Level 1 Penanganan Kedatangan Barang dari Retur Penjualan 
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Entitas atau file yang digunakan adalah sebagai berikut: 
a. Entitas DP 
Sel 
Prioritas 
Entitas ini berisikan data-data film yang masuk ke gudang. Struktur entitas 
atau filenya adalah sebagai berikut: 
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File : Sel.dbf 
Nom or Field Type Width Dec 
1 Alamat Character 8 
2 No DP Character 8 
3 Nilai X Numeric 4 2 
4 Nilai Y Numeric 4 2 
5 Nilai Z Numeric 4 2 
6 Nilai_Jangkauan Numeric 4 2 
d. Entitas Prioritas 
Entitas ini berisikan data Prioritas dan jumlah tiap tipe film yang akan masuk 
ke gudang yang akan digunakan sebagai kendali oleh bagian gudang dalam 
menangaru film yang masuk. Struktur entitas atau filenya adalah sebagai 
berikut : 
File : Prioritas.dbf 
Nom or Field Type Width Dec 
1 Kode Film Numeric 8 0 
2 Prioritas Numeric 2 0 
3 Jumlah Numeric 9 0 
4.3.2Disain Input 
Input dirancang didasarkan pada PAD dari suatu kesatuan luar ke proses. 
Setelah input-input yang dirancang ditentukan, maka langkah selanjutnya 
menentukan parameter-parameter dari input tersebut. Parameter itu meliputi 
nama input, dokumen dasar atau bentuk isian dialat input (dialog layar) dan alat 
input yang digunakan. Perancangan input selengkapnya disajikan dalam tabel 4.1 
berikut: 
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NO Nama Input 
1 Data Sel 
2 Data Prioritas 
3 Tipe Film 
4 Daftar Pengepakan 
5 Delivery Order 




Tabel Disain Input 
Alat Input 
Keyboard & Mouse 
Keyboard & Mouse 
Keyboard & Mouse 
Keyboard & Mouse 
Keyboard & Mouse 
Keyboard & Mouse 









Pengkodean terhadap atribut-atribut data terteniu dimaksudkan untuk 
mempermudah proses pencarian atau penelusuran data. Penggunaan kode ini JUga 
berhubungan dengan pengklasifikasian data, sehingga dapat menyederhanakan 
kegiatan operasional siste. Dalam database ini penulis tidak membuat sistem 
pengkodean melainkan menggunakan sistem pengkodean yang ada di perusahaan. 
4.3.4 Disain Output 
Output yang dihasilkan oleh perangkat lunak ini dapat berupa output 
dimedia kertas melalui alat pencetak maupun output di media lunak yang 
ditampilkan di layar monitor. Disain output selengkapnya akan disajikan dalam 
tabel 4.2 berikut: 
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Tabel4.2 
Tabel Disain Output 
NO Nama Output , t Fomiat Keluaran Alat ' 
1 Laporan Hasil Proses Tabel Kertas I Printer I 
Pengalokasian Film Tampilan Monitor 
2 Laporan Lokasi Film Tabel Kertas I Printer I 
Yang dicari Tampilan Monitor 
3 Laporan Posisi Tabel Kertas I Printer I 
Persediaan Film Tampilan Monitor 
4 Laporan Keluar Tabel Kertas I Printer/ 
Masuknya Film Tampilan Monitor 
5 Laporan Umur Tabel Kertas/ Printer I 
Persediaan Film Tampilan Monitor 
4.3.5 Disain Menu 
Disain menu yang dibuat ini memakai sistem menu pulldo\'m, yaitu sistem 
menu horizontal yang bila dipilih akan menampilkan menu popup yang 
dikombinasikan dengan tampilan window. Disain struktur menu secara lengkap 
























Sebagaimana telah dibahas sebe1umnya bahwa dua bagian utama dari 
sistem yang dirancang ini adalah penyimpanan dan pengambilan film, maka pada 
bagian ini akan dijelaskan proses dari masing-masing bagian tersebut. 
Dalam sistem penyimpanan yang dirancang dalam tugas akhir ini memuat 
multi produk dengan menyimpan dan mengambil dilakukan da1am 'single-
command mode' (yaitu hanya satu penyimpanan atau pengambilan pada sekali 
pe~jananan bolak -balik ). 
4.4.1 Perancangan Proses Penyimpanan 
Proses penyimpanan pada sistem yang dirancang ini pada dasamya 
mengacu pada shared storage policies dimana pada kebijaksanaan penyimpanan 
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ini diperbolehkan penyimpanan berturut-turut dari unit produk yang berbeda 
dalam lokasi yang sama sehingga penggunaan ruang akan lebih fleksibel. Jadi 
pada dasamya kebijaksanaan ini tidak memplot suatu blok tertentu dari rak untuk 
menyimpan item tertentu sepanjang waktu. Hal ini sesuai dengan kondisi dari 
obyek penelitian yang tidak deterministik. 
Model desain untuk proses penyimpanan yang dirancang mt adalah 
sebagai berikut: 
Gudang mempunyai satu titik VO dimana m film masuk dan keluar gudang 
selama periode t Film-film tersebut disimpan dalam salah satu blok, dari n ruang 
penyimpanan atau sel yang tersedia, yang telah diplot sebanyak jumlah film yang 
&kan diproduksi pada periode t, dimana blok tersebut diplot dengan urutan naik 
berdasarkan nilai jangkauannya terhadap pintu. Blok-blok ini tidak permanen 
sepanjang waktu, dalam arti blok j tidak selalu digunakan untuk menyimpan tipe 
film i . Misalkan film i membutuhkan Si ruang penyimpanan, maka f ::,:::; n· 
; ~ t 
Jika n < f S; maka film tersebut akan ditempatkan di transit area. Secara garis 
1= 1 
besar proses kerja untuk penempatan film kedalam susunan rak adalah sebagai 
berikut: 
1. Data prioritas dan jumlah film yang diterima gudang pada awal suatu periode 
tertentu akan digunakan sebagai kendali pada periode tersebut Data ini 
memberikan masukan tentang informasi prioritas dari tiap tipe film dan 
jumlah tiap tipe film yang diproduksi pada peri ode tersebut. Data prioritas tiap 
tipe film ini akan digunakan sebagai prioritas dalam penempatan film 
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kedalam susunan rak, sedangkan jumlah film akan digunakan untuk memplot I 
membuat blok terhadap n sel yang kosong yang telah diurutkan berdasarkan 
nilai fungsi sel. Karena jumlah film yang diterima gudang dalam bentuk kg 
sedangkan film yang masuk ke gudang dalam bentuk DP maka jumlah film 
tersebut akan dikonversikan terlebih dahulu kedalam bentuk DP. 
2. Data alamat dan nilai jangkauan sel memberikan informasi tentang alamat dan 
nilai jangkauan tiap sel terhadap titik I/0 (pintu). Nilai jangkauan ini akan 
digunakan untuk membantu penempatan barang. 
3. Data DP yang masuk memberikan data tentang tipe-tipe film yang masuk yang 
akan ditempatkan kedalam susunan rak. 
Adapun algoritma penempatan film kedalam susunan rak adalah sebagai berikut: 
1. Masukkan alamat dan nilai jangkauan tiap sel. 
2. Masukkan prioritas danjumlah film. 
3. Urutkan alamat sel berdasarkan nilai jangkauannya dengan urutan naik (dari 
kecil ke besar) 
4. Urutkan semua DP-DP yang masuk sesuai dengan prioritas tiap film. 
5. Buat blok/plot n sel yang telah diurut sesuai dengan jumlah film. 
6. Tempatkan DP-DP yang telah diurutkan berdasarkan prioritas tersebut ke 
dalam blok-blok yang telah diurutkan berdasarkan nilai jangkauannya dimana 
DP-DP prioritas terkecil akan menempati blok dengan nilai jangkauan 
terkecil . 
7. Apabilajumlah sel yang telah diplot dalam blok untuk prioritas i (sebut blokj) 
ternyata penuh sedangkan masih ada DP yang masuk dengan prioritas i maka 
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DP prioritas i akan di-assign ( ditempatkan) ke blok j + 1 dan tidak berlaku 
untuk sebaliknya. 
8. Apabila ada DP di transit area dengan prioritas i ingin dimasukkan ke rak 
tetapi blok j dan j + 1 penuh sedangkan blok j + 2 ada ruang kosong maim hal 
ini bisa dilakukan dengan pindah sel yaitu : 
* Pindahkan DP-DP dalam blok j + 1 ke blok j + 2 sebanyak DP yang akan 
dimasukkan. 
* Tempatkan DP-DP prioritas ike dalam blokj atauj + 1. 
9. Apabila ada DP masuk/di transit area ingin dimasukkan ke rak tetapi blok-
blok yang telah terbentuk penuh dan masih ada sel-sel yang kosong, maka hal 
ini bisa dilakukan dengan ubah blok yaitu : 
* plot kembali sel-sel yang kosong dan telah terurut berdasarkan nilai 
jangkauannya menjadi blok-blok seperti sebelumnya. 
* tempatkan DP-DP kedalam blok-blok tersebut sesuai dengan prioritas dan 
urutan blok. 
Apabila pada periode berikutnya terdapat perubahan prioritas dan jumlah film 
maka ulangi step-step diatas mulai no.2. 
Berikut ini flowchart proses penempatan : 
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Input Oata~ata DP 
Input Prioritas dan 
Jumlah Barang 
Input Nilai Fungsi Sel 
Urutkan data-<lata OP sesuai 
priorttas (dari kecil ke besar) 
Urutkan Nilai Fungsi sel yang 
kosong (dari kecil ke besar) 
Buat Blok dengan membagi 
rak-rnk yang kosong sesuai 
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Setelah melewati fase perancangan sistem, maka sampailah kita pada fase 
implementasi yang meliputi perencanaan perangkat Iunak dan perangkat keras 
yang dibutuhkan untuk dapat mengimplementasikan sistem penanganan barang di 
gudang di PT. Trias Sentosa. Pada fase ini sistem yang telah dirancang 
diwuj udkan dalam bentuk program siap pakai yang dapat membantu bagian 
gudang dalam menangani barang yang masuk dan permintaan pengeluaran 
barang. 
5.2 Kebutuhan Sistem 
Sebagai sebuah program aplikasi, sistern ini memiliki sebuah batasan 
tertentu yang menjadi kebutuhan sistem untuk dapat menjalankannya. Adapun 
hal-hal yang menjadi batasan minimum kebutuhan sistem tersebut meliputi : 
1. Perangkat keras komputer 
2. Perangkat lunak komputer 
3. Ketersediaan data-data yang relevan 
5.2 Perangkat Keras Komputer 
Yang dimaksud dengan perangkat keras komputer yang menjadi 
kebutuhan sistem adalah spesifikasi komputer dan semua perangkat 
pendukungnya. Kebutuhan minimal sistem untuk dapat menjalankan aplikasi ini 
adalah sebagai berikut : 
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1. Komputer PC Pentium 
2. Memory 8 MB 
3. Hard Disk sebagai media simpan 
4. Printer sebagai media cetak 
5. Monitor SVGA 
Spesifikasi perangkat keras diatas merupakan spesifikasi minimal 
sehingga kinerja sistem aplikasi tentu akan minimum jika program aplikasi ini 
dijalankan. pada sistem komputer dengan spesifikasi tersebut. 
5.2 Perangkat Lunak Komputer 
Program aplikasi ini dibuat dengan menggunakan bahasa pemrograman 
Borland Delphi versi 2.0 sehingga untuk dapat menjalankannya dibutuhkan 
perangkat lunak sebagai berikut : 
1. Sistem Operasi Windows 95 atau Windows NT. 
2. Program Borland Delphi versi 2.0. Program ini dibutuhkan jikalau ingin 
melakukan perubahan terhadap sistem (tidak dianjurkan). 
5.2 Cara Menjalankan Program 
5.2.1 Proses Instalasi 
Untuk dapat menjalankan program aplikasi ini pertama kali tentu proses 
instalasi program kedalam media simpan hard disk dimana proses instalasinya 
harus dijalankan dari windows. 
5.2.2 Sistem Menu 
Setelah program aplikasi 1m terinstalkan maka pemakai dapat mulai 
menjalankan program aplikasi ini. 
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Gambar 5.1 
Tampilan Menu Program 
Seperti terlihat pada gambar diatas, program aplikasi tm memiliki menu bar 
sebagai berikut: 
L Menu File 
2 . Menu Marketing 
., MenuGudang ~-
4. Menu Delivery Order 
5. Menu Store Issue 
6. MenuRetur 
7. Menu Laporan 




Tampilan Menu File 
Menu ini digunakan untuk memasukkan data yang berkaitan dengan sel 
dalam susunan rak di gudang dan untuk keluar dari program. Menu ini berisikan 
Alamat sel baru, nilai jangkauan sel dan keluar program. Atamat set baru 
digunakan untuk memasukkan data sel baru beserta posisinya. Nilai jangkauan set 
digunakan untuk melihat posisi x, y, z tiap set dan apabila ingin merubah posisi 
tersebut hams melalui fasilitas ubah. Ketuar program digunakan untuk 
mengakhiri program dan keluar dari program. Pada menu nilai jangkauan sel 
terdapat tombol ubah referensi pintu yang digunakan untuk merubah posisi pintu 
(titik I/0) hila posisi titik I/0 tersebut dirubah. 
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Gambar 5.3 
Tampilan Sub Menu Alamat Sel Barn dan Nilai Jangkauan Sel 
Menu Marketing 
Menu ini digunakan untuk memasukkan data prioritas film yang 
ditetapkan pada awal suatu peri ode tertentu dan jumlah film yang akan diproduksi 
pada periode tersebut. Karena data ini diperoleh dari marketing, yang akan 
digunakan sebagai kendali oleh bagian gudang dalam menangani film-film yang 
akan masuk dan keluar, maka data jumlah film dalam bentuk kg sedangkan film 
yang masuk dalam bentuk DP maka data tersebut akan dikonversikan terlebih 
dahulu kedalam bentuk DP. Data ini digunakan untuk memplot S sel menjadi 
suatu blok pada awal suatu periode tertentu dan prioritas digunakan untuk 
menentukan prirotitas dari film yang akan masuk. Misalnya ditentukan tipe PL·20 
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dengan pa..rtjang 4000m lebar 680mm core 76mm treatment inside sebagai prirotas 
pertama. maka semua film yang masuk dengan tipe tersebut akan di-assign 
(ditempatkan) ke blokj pertama. 
1200 .76 2000 : 
···--
6000 2100 :152 4 3000 
4000 245 '76 5 7000 
6000 260 ' 76 5 572.16 : 
··--! 
150 152 6 15000 
"750 76 1 ·4000 
•4000 1200 ·76 :3 2000 
•6000 i2100 152 :4 :3000 
.. .~H I 
:4000 245 . 76 :5 ' 7000 
.. ..• 
---------·--·----· ·······--····-·· 
1.?Mn .. i~ i 1!i? ·R 
Gambar 5.4 
Tampilan Sub Menu Buat Prioritas 
Pada gambar diatas diberikan nilai default untuk berat DP rata-rata yaitu 
500 kg dimana nilai ini bisa dirubah bila suatu saat mengalami perubahan dengan 
menggantikan nilai default tersebut 
Tabel tipe film yang ada pada gambar diatas menunjukkan tipe-tipe film 
yang ada di perusahaan, apabila ada tipe film yang bel urn termuat di tabel tersebut 
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atau ada tipe film baru maka tipe film tersebut bisa diinputkan melalui tombol 
tipe baru. 
Untuk membuat prioritas tipe film dilakukan dengan memilih tipe film 
yang akan diproduksi di tabel tipe film yang ada tersebut kemudian double-click 
maka data-data tipe film tersebut akan masuk ke tabel prioritas baru. 
Setelah semua prioritas dibuat maka dengan menekan tombol buat 
prioritas secara otomatis akan terbentuk blok-blok sesuai jumlah prioritas yang 
ada. Tombol selesai digunakan untuk keluar dari menu ini. 
MenuGudang 
Menu ini digunakan untuk memasukkan data-data DP yang masuk, proses 
penempatan dan Info Gudang. 
Gambar 5.5 
Tampilan Menu Gudang 
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Setelah proses pembuatan prioritas maka langkah selanjutnya adalah 
memasukkan data-data DP yang masuk. Setelah data-data DP diinputkan maka 
data-data tersebut akan masuk ke menu penempatan dan dengan menekan tombol 
Final maka DP-DP tersebut akan di-assign ke sel-sel sesuai dengan aturan yang 
telah dijelaskan sebelumnya. 
Menu Info Gudang digunakan untuk melihat data barang yang ada di rak 
dan melihat hasil proses penempatan diatas. 
Peng·epakan · · · 13 
. . . 
: ~.~~~ 
·.·• ME-20 ::r:. 
:~j?, ·~:· HSL-21 
'fl~ :~.i HSH-iO 
: 
BOOO 750 76 
4000 1200 76 
6000 2100 ·152 
4000 245 '76 
12000 ' 150 152 
Gambar 5.6 
Tampilan Sub Menu Input DP 
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Gambar 5.7 
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Gambar 5.8 
Tampilan Sub Menu Informasi Gudang 
Dari gambar diatas terlihat bahwa kita bisa menampilkan data-data film 
yang ada di gudang berdasarkan blok, alamat, tipe film dan umur. 
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Gambar 5.9 
Tampilan Sub Menu Data Gudang 
Dari gambar diatas ter1ihat kapasitas ruang dari tiap blok yang telah 
terbentuk melalui proses sebelumnya dapat diketahui. Berikut ini adalah tampilan 
menu apabila ingin pindah sel. 
Peminc.l.lhan Ba1ang Antar Blok · "£i 
Gambar 5.10 
Tampilan Sub rvfenu Pindah Sel 
Menu Delivery Order 
Menu ini di£Unakan untuk memasukkan data-data tine tilm vang ada di 
'-' J. .; '-
tombol c.atat ke DO maka pada tabel lembar DO akan mun.cul data-data film 
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tersebut yang ada di gudang beserta alamat film. Tanggal pada identitas DO 
tersebut diambilkan dari sistem kornputer. Dengan mem::kan tornbol arnbil barang 
maka akan tercetak panduan pengambilan barang untuk operator t\)rkl if. 
Pengisian data b-:-trang ke lembar DO in.i untuk semua DO yang masuk sedangk.an 
untuk pembuatan surat jalan dipilih data barang per DO sehingga surat jaian yang 
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Tampi1an Sub Menu Delivery ()rder 
G5 
5.3 r"Iengai<:..hiri Program 
Setelah pemakal selesai menjalankan proses penempatan dan 
pengambilan barang di gudang melalui program apiikasi ini pemakai dapat keiuar 
dengan mengaktifkan menu item selesai pada menu bar file. Setelah keluar 
program aplikasi ini pemakai akan kembali ke menu windows dan semua file data 
dari sistem tdah dinonaktiPr..an. 
5.6 Pcrhandingan Sistcm Yang Ada dan Sistcm \ 'ang Dibuat 
A. Penempatan Barang 
i Sistcm Yang Ada i 
! 
Sistcm Y aug Diimat " i 
i 1 
' · 
Penempatan barang dalam susunan I 
! 
1. Penempatan barang dalam susunan I 
I 
I 









rak sangat random dan k11rang j 
i 
memperhatikan prioritas dari tiap j 




Proses pencanan 1okasi untuk j2. 
barang yang masuk mcmakan '\Naktu I 
yang c.ukup lama yaitu paling c.epat I 
' i 
± 30 menit hila kead;;fln !llidang ! b '-' l 
I 
C1Jkup p~nuh. fi~i 1ru karena ! 
i 
pencanan lokasi hanya bisa 1 
i dilakukan secara fisikai. 1 ! 
raK memperhatikan prioritas dari I 
tiap baffu.ig dimana barang yang 
mcmpunya1 prioritas lcbih 
akail menempati iokasi yang 
kccill 
lebih J 
dekat titik 1/0. 
Proses pencanan iokasi untuk 
barang yang masuk jauh icbih ccpat 
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tcrekam uleh komputer demilr..ian I 
. • da+ •.• JUga uengan ca-aata oarang yang 
I 
I 
dicatat di kariu stok. masuk. 
4. Dihutuhkan iehih hanyak tenaga 1 4. 
i 
1 • k I ' . I KCrJa untu · mencan 10Kas1 yang 1 
I 
kosong dan untuk pengarsipan .! 
Dibutuhkan lehih sedikit tenaga 
keija ( cukup satu omng untuk 
mengoperasikan sistem yang baru) I 
I ! 
barang-barang yang masuk. 1 I 
Keterangan : 
Poin l : Saat ini dalam sistem yang ada proses penempatan barang dalam susunan 
rak sangat random yaitu mcncmpatkan barang-barang yang masuk pada 
sel yang kosong semharang (terutama yang lokasinya dekat dengan titik 
I!O karena yang posisinya jauh kurang terpantau). 
Poin 2 : Karena sulit untuk rnengetahui sel yang kosong temtama biia sel-sel yang 
dckat dcngau titik l!O sudah pcnuh schingga scringkali pcncmpatan 
hara~:g yang masuk menunggu adanya barang yang keluar dan apahila 
dilakukan pencarian iokasi sel yang kosong hanya bisa dilak-ukan secara 
fisikal sehingga rnemakan \Vak1u yang cu..kup lama. 
Poin 3 : Lokasi barang yang ditcmpaikan dalam susunan rak dicatat di atas kcrtas 
dan dim·sip jadi satu dengan lemhar DP dari harang tersebut. Data-data 
barang yang masuk tersebut dicatat di kartu stok. 
Poin 4 : Karena pencarian lokasi dan pengarsipan dilakukan secara manual rnaka 
dibutuhkan banya.\. tcnaga kcrja untuk mcncari lokasi yang kosong dan 
untuk pengarsipan iokasi harang serta pencatatan ke kartu stok. 
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B. Pengambilan Barang 
Sistem Yang Ada Sistem Yang Dibuat 
. 
1. Pengambilan barang 
memperhatikan sistem FIFO 
kurang 1. Pengambilan barang memperha-
tikan sistem FIFO 
2. Proses pelayanan surat perintah 2. Pencarian lokasi barang tidak perlu 
pengeluaran barang memakan 
waktu cukup lama karena dicari 
terlebih dahulu dalam daftar lokasi 
barang (paling cepat ± 15 menit). 
Sering terjadi pencanan harus 
dilakukan secara fisikal karena data 
barang tersebut terselip atau tidak 
tercantum dalam daftar lokasi 
barang (pencarian secara fisikal ini 
memakan waktu yang Iebih lama 
lagi yaitu ± 2 jam). 
dilakukan secara fisikal melainkan 
langsung ditampilkan oleh 
komputer sehingga memakan waktu 
yang jauh lebih cepat. 
3. Data-data barang yang keluar 3. Tidak perlu dicatat karena 
dicatat di kartu stock. komputer akan merekam data-data 
barang yang keluar. 
4. Dibutuhkan lebih banyak tenaga 4. Dibutuhkan lebih sedikit tenaga 
kerja untuk pencarian lokasi barang kerja ( cukup satu orang untuk 
dan untuk: pengarstpan serta mengopersikan sistem yang baru). 
pembuatan bukti pengeluaran 
barang. 
Keterangan : 
Poin 1 : Saat ini dalam sistem yang ada pengambilan barang sering dilakukan 
dengan mengambil barang yang posisinya dekat dengan titik JJO dan 
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yang masih di transit area dimana barang-barang tersebut mayoritas 
adalah barang yang baru masuk sehingga barang yang lebih dahulu 
masuk sering lama tidak terambil. Hal ini merugikam karena semakin 
lama barang tersebut disimpan di gudang akan mempunyai resiko 
kerusakan dan bila hal ini teljadi maka barang tersbut akan direcycle 
( didaur ulang). 
Poin 2 : Dalam praktek yang sering teljadi, lembar DP dari barang ikut terbawa 
masuk ke rak sehingga pada saat barang tersebut dibutuhkan petugas 
gudang mengalami kesulitan untuk mencari lokasi barang tersebut 
sehingga pencarian harus dilakukan secara fisikal. Hal ini membutuhkan 
waktu yang lama karena jumlah sel yang sangat banyak. 
Poin 3 : Data-data barang yang keluar ini akan dicatat di kartu stok dan jumlahnya 
akan mengurangi jumlah barang yang masuk yang telah dicatat 
sebelumnya. 
Poin 4 : Karena masih dilakukan secara manual maka dibutuhkan lebih banyak 
tenaga kerja untuk mencatat barang-barang yang keluar, mengeluarkan 
arsip lokasi barang yang dicari dan pembuatan sura.t bukti pengeluaran 
barang. 
Berikut ini kebaikan dan kelemahan dari sistem yang dibuat: 
Kebaikannya : 
• Dengan adanya pengaturan untuk penempatan barang dalam sistem yang baru 
akan memudahkan dalam pengambilan barang dan mengurangi waktu 
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pengambilan karena penempatan barang lebih teratur dan sesua1 prioritas 
dimana prioritas Iebih kecil akan menempati lokasi yang lebih dekat titik JJO. 
• Dengan adanya sistem yang baru ini akan mengurangi waktu dan biaya untuk 
memproses data. Pengurangan ini akan mempersingkat waktu... untuk 
memproses data dan mengurangi biaya tenaga ketja termasuk juga biaya 
kertas. 
• Dengan betjalannya sistem FIFO maka kerugian yang ditimbulkan bisa 
dieliminasi. 
• Dengan sistem baru ini pekerjaanakan semakin mudah. 
• Keberadaan barang akan senantiasa terpantau. 
• Keakuratan data lebih tetjamin dan administrasi data lebih rapi dan ringkas. 
Kelemahannya : 
• Perlu adanya training bagi karyawan untuk beradaptasi dengan sistem yang 
baru. 
• Diperlukan waktu untuk perubahan dari sistem lama menuju ke sistem yang 
baru. 
5.7 Evaluasi Perangkat Lunak Secara Umum 
Pembuatan perangkat lunak ini bertujuan untuk dapat digunakan sebagai 
alat bantu dalam proses penanganan barang di gudang yang meliputi proses 
penempatan dan pengambilan barang. 
70 
Berikut ini kelemahan dari perangkat lunak yang dibuat: 
• Karena sistem yang dirancang dilakukan dalam single command mode maka 
perangkat lunak yang dibuat ini tidak bisa menangani penempatan dan 
pengambilan barang secara bersamaan. 
• Perangkat lunak yang dibuat masih bersifat single user. 
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BABVI 
KESil\IPULAN DAN SARA.l~ 
6.1 Kesimpulan 
I. Penanganan barang dalam gudang sesuai dengan jalur proses dari setiap 
barang yang ada di gudang yaitu penyimpanan dan pengambilan barang perlu 
dilakukan untuk memudahkan operasional di dalam gudang. Penimganan ini 
terutama untuk gudang yang memuat multi produk. 
2. Barang-barang yang masuk ke gudang harus mempunyai nomor DP dimana 
satu sel hanya ditempati oleh satu DP. Penempatan DP-DP tersebut kedalam 
sel- sel harus disesuaikan dengan prioritas isi DP dan nilai jangkauan tiap sel 
terhadap titik VO dimana DP yang isinya mempunyai prioritas yang lebih 
kecil akan menempati sel yang lebih dekat titik IiO (nilai jangkauannya lebih 
kecil). Sedangkan untuk pengambilan DP-DP tersebut adalah dengan 
mengambil DP yang lebih avval masuk dan posisinya lebih dekat dari titik 110. 
3. Parameter yang digunakan untuk menentukan nilai jangkauan sel terhadap 
.... 
·· titik IiO adalah jarak rectilinier sesuai dengan layout gudang. Hal ini karena 
jarak relatifkonstan dibandingkan dengan waktu. 
4. Kebijaksanaan penyimpanan dalam sistem yang dirancaHg ini pada dasamya 
mengacu pada· shared storage policy dimana satu sel tidak selalu digunakan 
untuk menyimpan barang yang sama sehingga penggunaan ruang lebih 
fleksibel dan potensial untuk mengurangi area penyimpanan efektif serta 
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penggunaan yang lebih baik lokasi penyimpanan yang lebih diinginkan. Kedua 
faktor tersebut mengurangi waktu perjalanan rata-rata. 
5. Dengan adanya perangkat lunak yang dirancang untuk penanganan barang di 
gudang ini diharapkan dapat membantu dan mempermudah dalam melakukan 
proses penyimpanan dan pengambilan barang. 
6.2 Saran 
1. Sistem yang dirancang ini dapat digunakan sebagai pedoman bagi PT Trias 
Sentosa dalam penyimpanan dan pengambilan barang di gudang dan 
perangkat lunak yang dibuat dapat digunakan sebagai alat bantu untuk 
mempermudah proses penyimpanan dan pengambilan barang tersebut. 
2. Perangkat lunak yang dibuat ini masih bersifat stand alone, sehingga perlu 
dilakukan studi untuk merancang sistem jaringan komputer sehingga dapat 
lebih memudahkan melakukan proses penanganan barang di gudang. 
3. Sistem yang didisain ini bisa dikembangkan untuk dual-command mode yairu 
menyimpan dan mengambil barang pada sekali perjalanan. Dalam sistem ini 
permintaan penyimpanan dan pengambilan barang dapat dipasangkan untuk 
mengurangi waktu perjalanan antara lokasi penyimpanan dan pengambilan, 
akan tetapi untuk sistem ini diperlukan tambahan koordinasi untuk mengambil 
dan secara simultan menyimpan barang. 
4. Bagi perusahaan yang gudangnya menggunakan rak-rak, sistem penyimpanan 
dan pengambilan barang yang disajikan dalam Tugas Akhir ini dapat 
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dijadikan bahan acuan dalam penempatan dan pengambilan barang. Hal ini 
akan banyak membantu mempercepat pelayanan aktivitas I/0 gudang. 
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Simbol Titik Terminal 
(~ _____ ) 
Simbol input/output (input/output symbol 
digunakan untuk mewakili data input/output) 
Simbol proses digunakan untuk mewakili suatu 
proses 
Simbol garis alir (flow lines symbol) digunakan 
untuk menunjukkan arus dari proses 
Simbol Keputusan (decision symbol) digunakan 
untuk suatu penyelesaian kondisi di dalam program 
Simbol titik terminal (terminal point symbol) 
digunakan untuk menunjukkan awal dan akhir dari 
suatu proses 











Panduan Penempatan I Pengambilan Barang 
(untuk operator forklif) 



















8000 880 15 
6000 260 76 
12000 250 76 
8000 880 15 
6000 260 76 
12000 250 76 
8000 880 15 
6000 260 76 
12000 250 76 
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PT. Trias Sentosa 
Kepada : Kepala Bagian Gudang 
Oari : PVDC 
Surat Pengeluaran Barang 
(Barang Jadi I Slit Roll) 














Nemer : 008398 
Tang gal 8/4/98 
Shift I Group 
Lernbar 1. Gudang (Putih) 
3. Ace. (Merah) 
2. PPC (Kuning) 
4. Arsip (Biru) 
_] 
a• W ft-- b -HI- 3 UU W K I I - lli W - JIIIM U IlL CAL IIIF--IM LZZtEU1111 
Surat Keterangan Pengembalian Barang 
Ex Surat Jalan N<> SJ 002 
Terlma Dari PT DAINIPPON PRINTING INDONESIA 
1 
-- I -1 •11 •n 1,. -I -·-· AFMY •• ti•Y& .,_ dldll MI--l-·- ............ !i.2~Lfl!.rn._Janjang _.J:.ebar_£Qj:!.,._:Jumlah f!2J. J~IJ!l.l.!.i!!Ul..Q.~~rangan "~ _ .. , ----u·-~ 
PL··20 8000 880 76 6 6 
PL~20 4000 780 76 6 6 
PL-18 8000 880 152 6 6 
PL.-18 4000 780 152 6 6 
Nature of Complaint 
Decision 
Detail of Reject 
.-WQ--~--------~--------------·--~--------·----------- ~--- ·---------- -----------------·~--------------
------------------~·--·~·-----
Laporan Umur Persedlaan Barang Jadi 
Periode : .August 1998 
T 
Tipe-Film • Panjang Lebarl"hick Kg Roll 1=:=6 f-12 13 -18 18'- 24 > 2.4 
PL-20 8000 750 76 7 433 58 7 433 0 0 0 0 
PL-20 8000 880 152 1298.55 41 1298.55 0 0 0 0 
PL-20 6000 1500 152 218.4 2 218.4 0 0 0 0 
HSL-2·1 6000 260 76 224.1 24 224.1 0 0 0 0 
EZ-20 12000 250 76 683.36 67 683.36 0 0 0 0 
XE-23 6000 156 152 481.25 40 481.25 0 a 0 0 
PDL-30 4000 256 76 385 40 · 385 a a 0 0 
Total 10723 . 66 272 
PT. Trias Sentosa 
Tanggal 8/25/98 
--- - --- ------ ---------------·--------·--------- ----- ---------·· 
Laporan Posisi Stok 
First Grade Second Grade Total 
-·Ill - 7 Tipe Film Panjang Lebar Core Packing Treatment Rol kg Rol kg Rol ka 
XE-23 6000 156 152 Box Besar Outside 16 187.5 14 218.75 30 406.25 
POL-30 4000 256 76 Box Besar Outside 16 150 8 75 24 225 
PL-20 8000 880 152 29 340.71 17 841 .64 46 1182.35 
HSL-21 6000 260 76 Box Besar Inside 18 128.74 0 0 18 128.74 
EZ-20 12000 250 76 Box Kecil Inside 29 341 .7 8 62.5 37 404.2 
PL-20 8000 750 76 Box Kecil Outside 14 1721 .6 14 1721.6 28 3443.2 
PL-20 6000 1500 152 Box Kecil lns!de 2 218.4 0 0 2 218.4 
1 
PT. Trias ~entosa 
---·-----·-·-·- --- 1 
Laporan Posisi Keluar Masuk Barang 
Bulan August, 1998 
121 PL-20 8000 750 65 First Inside Box Kecil 8/1/98 218.4 8/1/98 ke konsume 
122 PL-20 8000 750 65 First Inside Box Kecil 8/1/98 218.4 8/1/98 ke konsume 
124 PLL-37 2000 1200 75 First Inside Box Kecil 8/1/98 121.2 8/1/98 ke Laborato1 
-125 PLL-37 2000 1200 75 First Inside Box Kecil 8/1/98 121.2 8/4/98 ke PVDC 
123 EZ-20 1000 250 20 First Inside Box Kecil 8/1/98 166.7 8/4/98 ke konsume 
321 EZ--20 1000 250 20 First Inside Box Kecil 7/31/98 83.33 8/4/98 ke konsume 
145 EZ-20 1000 250 20 First Inside Box Kecil 7/31/98 83.33 8/4/98 ke konsume 
146 XE-23 7500 156 23 First Inside Box Kecil 7/31/98 125 
147 PDL-30 3000 256 30 First Inside Box Kecil 7/31/98 100 
148 PL-20 8000 750 65 Secane Inside Box Kecil 7/31/98 72.8 8/4/98 ke konsume 
-654 PL--20 8000 750 65 First Inside Box Kecil 8/1/98 145.6 
656 PL-20 8000 750 65 First Inside Box Kecil 8/1/98 145.6 
----·-----· 657 PL-20 8000 750 65 First Inside Box Kecil 8/ '1/98 145.6 
.. 
658 PL-20 8000 750 65 First Inside Box l<ecil 8/1/98 145.6 
659 PL-20 8000 7'50 65 First Inside Box Kecil 8/1/98 145.6 
660 PL-20 8000 750 65 First Inside Box Kecil 8/1/98 145.6 
661 PL-20 8000 750 65 First Inside Box Kecil S/'1/98 145.6 
662 PL-20 8000 750 65 First Inside Box Kecil 8/1/98 145.6 
215 XE-23 7500 156 23 First Inside Box Kecil 8/1/98 250 
068-1942 EZ-20 1000 250 20 First Inside Box f<ecil 8/4/98 83.33 8/4/98 ke konsume 
---· 068-1943 XE-23 7500 156 23 First Inside Box Kecil 8/4/98 125 
--------.. -----~ --- -.. --,-·-~-068-1944 PDL-30 3000 256 30 First Inside Box Kecil 8/4/98 100 
- -068-1945 PL-20 8000 750 65 First Inside Box Kecil 8/4/98 72.8 
- ·- -----068-1947 EZ-20 1000 250 20 First Inside Box Kecil 8/4/98 83.33 
-- --068-1948 PLL-37 2000 1200 "75 First Inside Box Kecil 8/4/98 40.41 
- -068-1949 PL-20 8000 750 65 First Inside Box Kecil 8/4/98 72.8 8/4/98 ke konsume 
068-1950 PL-20 8000 880 65 First Inside Box Kecil 8/4/98 85.42 814/98 ke konsume 
